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An der Breiten Wiese 3/5 



Verfahren zur Herstellung von 
Stahlkordstreifen 



Die Er fin dung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
fortlaufenden Stahlkordstreifens fur die Anf ertigung von 
Fahrzeugluftreifen, wo bei die parallel zueinander liegen- 
den Stahldrahte des Stahlkordstreifens unter ein em be- 
stitnmten Wink el zur LKngsrichtung des Streifens angeordnet 
sind. 

Stahlkordstreifen vrerden fiir den Aufbau von Karkaseen von 
sogenannten Radial- oder GUrtelreifen sowie fiir den Gtir- 
tel dleser Reifen verwendet. 

Es ist ein Verfahren zur Herstellung des eingangs bezei- 
chneten Stahlkordstreifens bekannt, bei dem eng neb en ein - 
anderliegende parallele Stahldrahte in einem Friktions- 
ka lander in Kautschuk gebettet werden. Es entsteht eine 
Stahlkordbahn mit zu deren Langskante parallel angeordneten 
Stahldrahten* Diese Stahlkordbahn vird je nach der- Reifen- 
grSBe des herzus tell enden Gttrtelreif ens unter einem be- 
stimmten Winkel gegen(iber der Langsrichtung bei Einhaltung 
einer be stimmten Breite zu Strelfen geschnltten* Es ent- 
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stehen einzelne Stahlkordstreif en, In den en die Stahldrahte 
unter einem durch den Schnittwinkel bestimmten Winkel zur 
L&ng sr ichtung angeordnet sind* Diese einzelnen Streifen 
werden nun von Hand uberlappt und miteinander zu einem fort- 
laufenden Stahlkordstreif en durch z. B. Verkleben verbun- 
den. Dieser fortlaufende Stahlkordstreif en wird zu Roll en 
aufgewickelt , die spater in Verbindung mit den Spezialma- 
"schinen zur Herat el lung von Radialreifen verwendet werden. 

Der Nachteil des vorstehend beschriebenen Verfahrens ist 
darin zu sehen, dafl es sich nicht urn ein vollkontinuier- 
lichee Verfahren handelt. Das Schneiden einzelner Strei- 
fen und das aufwendige Verbinden dieser Streifen zu eineir 
fortlauf enden erfordert ein en grofien technischen und 
personellen Aufwand. Weiter bilden die Verbindungsstellen 
zwischen den einzelnen Stahlkordstreif en Schwachstellen 
im fortlauf enden Streifen, die nicht die gleiche Bean- 
spruchung wie der ubrige Streifen vertragen konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu 
s chaff en, durch das ein vollkontinuierliches Herstellen 
eines fortlauf enden Stahlkordstreif ens der eingangs ge- 
schilderten Art ermoglicht wird. 

Die Aufgabe wird er fin dung sgemafl da durch gelost, dafl die 
einzelnen, parallel zueinander liegenden Stahldrahte gleich- 
mafiig tiber einen Kreisumfang verteilt und ISngsbewegt wer- 
den, dafl die derart verteilt en Stahldrahte in Kautschuk zu 
einem Schlauch zusammenhangend eingebettet werden, und dafl # 
der Schlauch wendelformig auf geschnitten wird. 

Durch die Abstiramung der Vorschubgeschwindigkeit der Drahte 
bzw. des Schlauches, des Schlauchdurchmessers und der 
Schneidgeschwindigkeit zueinander, konnen Streifenbreite 
und Winkellage der StahldrShte den durch die Reifenbau- 
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merkmale gegebenen Anforderungen angepafit werden. 

Durch das er fin dung sgemaBe Verfahren ergibt sich ein fort- 
laufender Stahlkordstreif en ohne die Belastbarkeit des 
Streifens vermindernde Verbindungsstellen. 

Vorteilhafterveise werden die kreisumfangsmaBig angeordne- 
ten, parallel en Stahldrahte im Extrusions verfahren in Kaut- 
schuk zu ein em Schlauch eingebettet* Hierbei kann ein her- 
kotnmlicher Extruder mit angeschlossenem Querspritzkopf Ver- 
wendung finden, dessen Austrittsduse ringformig ausgebil- 
det 1st* 

AnhancL der schematischen Zeichnung wird ein Ausfuhrungsbei- 
spiel des er fin dungs gema£ en Verfahrens im Prinzip naher er- 
lautert* Zum Verstandnis der Erfindung nicht erf orderliche 
bekannte Einrichtungen sind der besseren tlbersicht halber 
weggelas sen. 

Von einer hier nicht gezeigten Vorratseinrichtung konunende 
Stahldrahte 1 werden einem Qaerspritzkopf 2 eines Extru- 
ders 3 zugefiihrt* Der Qaerspritzkopf 2 weist an seiner 
RUckseite Zufuhrungsbohrungen 4 auf, die mit gleichen Ab- 
standen auf einem Kreis konzentrisch zur Spritzkopf achse 
angeordnet sind* Jede Zuftthrungsbohrung k nimmt ein en Stahl- 
draht 1 auf, so dafl die Stahldrahte 1 kreisumfangsmSfiig aus- 
gerichtet sind und parallel zueinander liegen. Xm Qaer- 
spritzkopf 2 werden die Stahldrahte unmittelbar in vom 
Extruder 3 geftirderte Kautschukmasse gebracht und anschlies- 

send mit dieser tiber eine Ringdiise des Qaerspritzkopf es 2 
• 

abgefuhrt bzv« extrudiert, so dafi ein Kautschukschlauoh 5 
mit achaparallelen Stahldrahteinlagen entsteht. 

Der Schlauch 5 vird nach dem Qaerspritzkopf 2 durch eine 
geeignete, hier nicht gezeigte Einrichtung fiber einen ver- 
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langerten Dora der RingdUse abgezogen. In einer durch ein 
umlaufendee Messer 7 angedeuteten Schneideinrichtung wird 
der vom Dorn unterstiitzte Schlauch 5 wendelformig aufge- 
schnitten* Es entsteht ein fortlauf ender Stahlkordstrei- 
fen 8, dessen Stahldrahte 9 unter ein em bestimmten Wink el j 
zur Langsrichtung des f ortlauf enden Stahlkordstreif ens lie- ; 
gen. Der fortlauf ende Stahlkordstreif en wird einer umlauf en- 1 
den Aufwickelvorrichtung zugefuhrt. 

: 

! 

Soil die Winkellage der Stahldrahte 9 verandert werden, ; 
kann die Vorschubgeschwindigkeit des Schlaucb.es 5 erhoht 
bzy* erniedrigt oder die Umlauf gesclrwindigkeit des S chn e id- 
mess er 7 erniedrigt bzw. erhoht werden. Eine gewiinschte 
Anderung der Breite des Stahlkordstreif ens 8 laftt sich i 
fiber eine Anderung des Schlauchdurchmessers err eich en. Bei 
gleicher Winkellage der Stahldrahte 9 ergibt eine Verkleine-! 
rung des Schlauchdurchmessers 5 einen weniger breiten Stahl- 
kordstreif en 8 und umgekehrt. 

i 
i 
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Verfahren zur Herstellung elnes fortlaufenden Stahl- 
kordstreif ens fttr die Anfertigung von Fahrzeugluf t~ 
reifen, wobei die parallel zueinander li eg end en Stahl- 
drahte des Stahlkordstreifens unter einem bestimraten 
Wink el zur Langsrichtung des Streifens angeordnet 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die einzelnen, parallel zueinander liegenden Stahl- 
drahte (l) gleichmafiig Uber einen Kreisumfang verteilt 
und langsbewegt verden, dafi die derart verteilt en 
Stahldrahte in Kautschuk zu einem Schlauch (5) zueam- 
menhangend eingebettet verden, und dafi der Schlauch (5) 
wendelformig aufgeschnitten wird. 



Verfahren zur Herstellung eines fortlauf enden Stahl- 
kordstreifens nach Anspruch 1, 

da durch gekennzeichnet, 

dafi die kreisumfangsmafiig angeordnet en, parallel en 
Stahldrahte im Extrusionsverf ahren in Kautschuk zu 
einem Schlauch eingebettet werden* 
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